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РАСЧЕТ КИНЕМАТИЧЕСКИХ НЕРОВНОСТЕЙ ПРИ 

ФРЕЗЕРОВАНИИ ГРЕБЕНЧАТЫМИ НОЖАМИ

The formulas for shape and dimensions of roughnesses which 
are produced in the process of cutting by crest-shaped knives have 
been deduced.

Продольно-фрезерные станки позволяют обрабатывать заготовки 

шириной до 1200 мм (рейсмусовые станки) и до 260 мм (четырех-

сторонние продольно-фрезерные станки). Режущим органом этих 

станков служит ножевой вал с прямыми ножами. Ножевые валы с 

прямыми ножами имеют основной недостаток - повышенный уровень 

шума. Так, по данным [1], изменение ширины фрезерования с 50 мм 

до 200 мм увеличивает уровень шума на 11 дБА.
При фрезеровании древесины ножевыми валами с прямыми но-

жами нож вступает в резание сразу по всей ширине обрабатываемой 

заготовки В данном случае усилия и мощность резания пропорцио-

нальны ширине обработки.
В работе [2] приведен анализ конструкций ножевых валов с раз-

личными режущими элементами. Однако в данной работе отсутствуют 

сведения о режущих элементах в виде гребёнчатых ножей, рис.1, ко-
торыми могут оснащаться ножевые валы продольно-фрезе^ тых 

станков.
Гребёнчатые ножи устанавливаются в ножевом валу или фре-

зерной головке друг за другом с перекрытием. При таком расположе-
нии ножей на обработанной поверхности будут образовываться че-

редующиеся пр вольные полосы:
1) шириной Ь, где работают либо нечетные, либо четные ножи;

2) шириной (а-Ь)/2 - где работают все ножи. -
На обрас .тайной детали резец шириной а формирует цилиндри-

ческую поверхность с Направляющей в виде участков укороченной 

гипоциклоиды.
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Схема формирования кинематических неровностей приведена на 

рис.2.

Рис. 2 Схема к расчету кинематических неровностей

Пусть us - подача на резец и в момент времени to=0 резец нахо-

дится во впадине волны - точка А, а в момент времени он нахо-

дится на гребне волны' - точка В. -

Запишем- уравнения движения:
R s i m s t j  ± u t 1 = 0 > 5 u 2 ; .

u z  = 2 k u / z 1 ®  = 6 0 u / z j n ,  . 7

где u - скорость подачи детали; 

н2 - подача на нож;
© - угловая скорость ножевого вала.

Для угла у = ©ti получим трансцендентное уравнение вида
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(3)

(2)
„ u u .
Sin  у ± ---- y = —  *. .

© R1 2R
Учитывая, что u « © R , введем малые параметры:

u _ u z яи я
а  = ---- ; 53=—-  = ---------= а

©R 2R ZjtoR

Тогда уравнение (2) можно представить в таком виде:
Siny  ±ау = Р » (4)

Из уравнения (4) следует, что его решение является нечетной

функцией Р:
у(-р) = -у(р).

Поэтому будем искать решение уравнения (4) в виде ряда но нечет-

ным степеням 0:
1X1

y - P S Y j p 21 (5)
j—о

После разложения Siny в ряд ло у находим из (4)
,к-1

И ) y 2k-1 ± a y = p  или

(1 ± a)y = р + £ ( -1)
k-l

, 2k+l

kti(2k + l ) / '

( - l ) k
( l ± a ) r = P + T 8 I ; ,

,2k "
.f„ ( 2 k ^ 3 ) /  

южение (5)

(Xl±a)iYip2̂ P  + B3fip24j' *  H )

Используя десь разложение (5), получим
\3 т

i=o Vj=0

k .

- 0 (2Т:+ 3)/
2j

Tf
v j—0

2k

(6 )

(7)

Приравнивая коэффициенты при одинаковых степенях 0 в ле-

вой и правой частях уравнения (7), получим ряд Уравнений, выклад-

ки которых здесь опускаются.
Тогда решение уравнения (4) будет:

Y =
Р

( lir a )

, р з 4 9 ± a  ,

1 + T T 0 + p W , b + -

Ясно, что ряд бы тро сходится даже при р = (0,5 - 0,7).

В кулевом приближении
у = р = яи /  ZiOoR = ЗОи/  ZjRn .

Г первом приближении:
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Р 30u Ttu

1 ± a  * ■ ( “ £ )  - C S 4 ;

Высота неровностей на участке а:

h1 = R - R c o » r . R [ l i - l l  + l l - J .

Ограничиваясь первым членом разложения, поручим: 

h1 =
2 2 Я U

22f“ 4 iT s ) ‘

На участке (а-Ь)/2, вместо г \ ,  необходимо принять z= 2zi, тогда 

h2=hi/4.
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РАСЧЕТ НА ПРОЧНОСТЬ СБОРНОЙ ФРЕЗЫ С ИЗМЕНЯЕМЫМИ 

УГЛОВЫМИ ПАРАМЕТРАМИ

The stresses which are arisen with a rotating cutterblock with 
turning segments have been defined. The formula allow us to select 
both a material and geometrical parameters of the cutterblock.

Фрезерные инструменты деревообрабатывающих станков рабо-
тают при высоких частотах вращения. Хорошо известно, что при вы-

соких частотах вращения фрезы, шлифовальные круги могут полу-
чить либо заметные остаточные деформации, либо полностью разру-

шиться. Поэтому к прочности быстровращающихся дереворежущих 

инструментов предъявляются высокие требования. Особенно эти тре-
бования относятся к новым конструкциям фрез.


